® BUN oes» £ pubuk © Off nl gungsschrift 

DEUTSCHLAND ®DE 44 04278 A1 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



(g) Aktenzeichen: 
<§> Anmeldetag: 
(5) Offenlegungstag: 



P4404 278.7 
10. 2.94 
17. 8.95 



<§j) Int. CI. 6 : 

B 31 B 3/00 

B 31 B 1/26 
B 65 B 43/26 
B65B 19/22 



CM 

s 

UJ 

Q 



@ Anmelder: 

Focke & Co. (GmbH 8i Co.), 27283 Verden, DE 

® Vertreter: 

Bolte, E., Dipl.-lng., Pat.-Anw., 28209 Bremen 



@ Erfmder: 

Focke, Heinz, 27283 Verden, DE 

(§§) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht zu ziehende Druckschriften: 



DE 
DE 
DE 
DE 

DE-OS 
US 



42 09141 A1 
38 00 664 A1 
35 31 728 A1 
3001 106 A1 
2400 680 
47 08 704 




Vorrichtung zum Formen von Zuscbnitten fur insbesonde- 

Zuschnitte^l^f^'die Fertigung von Wappschachteln (10) 
mit abgerundeten Langskanten (11, 12) werdonvorgeformt 
2 Bo7e5ch dor Langskanten (11, 12) Hierfur «t erne 
Formstation (17) vorgesehen, die zwei Formaggregate (28, 
29} je mtt Formwerkzeugen zum Vorformen der runden 
Langskanten (11, 12) aufweist. Die mittig zugefuhrten Zu- 
schnitte (13) werden abwechselnd dem etnen und anderen 
Formaggregat (28. 29) zugefuhrt und nach Formung abtrans- 
portiert. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Form n 
oder Vorformen von Zuschnitten fQr Packungen, insbe- 
s ndere von Zuschnitten fur Klappschachteln (Hinge- 
Lid- Packungen) mit abgerundeten oder poiygonaien 
Langskanten, mit einer Formstation, in der die Zuschnit- 
te durch ortsfeste, bew gliche Formw rkzeuge, insbe- 
sondere durch Formwalzen, in Verbindung mit Gegen- 
werkzeugen, insbesondere Formpiatten, geformt und 
sodann weitertransportiert werden. 

Klappschachteln — auch Hinge- Ud-Packungen ge- 
nannt — sind ein weitverbreiteter Packungstyp fur Zi- 
garetten. Neuerdings sind solche Klappschachteln mit 
abgerundeten aufrechten Langskanten oder auch mit 
abgeschragten, poiygonaien Langskanten ausgebiidet 

Die Herstellung von Klappschachteln mit abgerunde- 
ten oder ahnlich gestalteten Langskanten erfordert be- 
sondere MaBnahmen im Bereich der Verpackungsma- 
schine. Bekannt ist eine Vorrichtung, bei der die flachen, 
ungefalteten Zuschnitte im Bereich der Langskanten 
vorgeformt werden. Hierfur sind zusammenwirkende 
Formwerkzeuge vorgesehen, namlich eine feststehende 
Formplatte mit runden Seitenrandern einerseits und be- 
wegliche Formwalzen andererseits. Letztere formen 
den Zuschnitt durch entsprechende Relativbewegung 
urn die runden Langsrander der Formplatte 
(US 4 708 704). 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Form- 
aggregat dieser oder anderer Art dahingehend weiter- 
zuentwickeln und zu verbessern, daB eine hfthere Lei- 
stung beim Formen bzw. Vorformen von Zuschnitten 
fflr Packungen erreicht wird. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist die erflndungsgemaBe 
Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB die Formsta- 
tion mindestens zwei Formaggregate mit Formwerk- 
zeugen aufweist, wobei nacheinander in die Formstation 
gefdrderte Zuschnitte abwechselnd dem einen und an- 
deren Formaggregat zufOhrbar sind. 

Die Leistung der Vorrichtung bzw. der gesamten Ver- 
packungsmaschine wird erfindungsgemaJS dadurch er- 
hdht, daB die formgebende Bearbeitung der Zuschnitte 
in der Formstation an mehreren Zuschnitten gleichzei- 
tig oder zeitlich Oberlappend vollzogen wird. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung sind seitlich neben einer Fdrderbahn fur die 
Zuschnitte zwei komplette Formaggregate angeordnet, 
denen Zuschnitte abwechselnd zugefuhrt werden. Dabei 
ist die Anordnung so getroffen, daB wahrend der For- 
mung eines Zuschnitts durch eine Formaggregat ein 
nachfolgender Zuschnitt dem anderen Formaggregat 
zugefuhrt wird. Dadurch wird nahezu eine Verdoppe- 
lung der Leistung erzielt 

ErfindungsgemaB werden Formwerkzeuge des einen 
und des anderen Formaggregats zur Aufnahme eines 
Zuschnitts, insbesondere eine Formplatte, querbewegt 
In einer mittleren Position wird zuerst ein geformter 
Zuschnitt abgegeben, namlich weitertransportiert und 
danach ein neuer Zuschnitt aufgenommen. Die Form- 
werkzeuge konnen dabei vorteilhafterweise aus einer 
Formplatte mit formgebenden Langsrandern und be- 
wegbaren Formwalzen bestehen. 

Weitere Einzelheiten der Erfindung beziehen sich auf 
die Gestaltung und Anordnung der Formwerkzeuge so- 
wie auf Organe fQr den Transport der Zuschnitte und 
derFormwerkz uge. 

Ein AusfOhrungsbeispi 1 der Erfindung wird nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen naher erlautert Es zeigt: 



Fig. 1 einen Teil einer Vcrpackungsmaschine fur 
Klappschachteln in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 2 in Einzelheit der Darst Uung gemaB Fig. 1, 
namlich ine Formstation, ebenf ails in perspektivisch r 
5 Darstellung bei v rgraBertem MaBstab, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Formstation ge- 
maB Fig. 2, 

Fig. 4 eine Einzelheit der Formstation, namlich eine 
Formplatte, im Querschnitt 
i o Das in den Zeichnungen dargest elite Ausf Qhrungsbei- 
spiei einer Vorrichtung bzw. eines Teiis einer Verpak- 
kungsmaschine bezieht sich auf die Herstellung von 
KJappschachtein 10 mit abgerundeten Langskanten 11, 

12 entsprechend US 4 753 383. Fur die Herstellung einer 
15 solchen KJappschachtel 10 kommt ein Zuschnitt 13 zum 

Einsatz, der ebenfalis in US 4 753 383 dargestellt ist. Um 
eine Klappschachtel 10 mit Rundkanten herzustellen, 
wird der Zuschnitt 13 im Bereich der Langskanten 1 1, 12 
vorgeformt Streifenfdrmige Bereiche des Zuschnitts 13 
20 zwischen Seitenlappen 14, 15 einerseits und einem mitt- 
leren Teil des Zuschnitts andererseits werden in ein 
runde Gestalt geformt Der so vorbehandelte Zuschnitt 

13 wird dann einer geeigneten Verpackungsmaschine 
zugefuhrt Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 1 ist als 

25 Teil der Verpackungsmaschine ein Faltrevolver 16 ge- 
zeigt, der dem in US 4 084 393 dargestellten Faltrevol- 
ver entsprechen kann. 

Zur Formung bzw. formgebenden Vorbehandlung 
des Zuschnitts 13 ist der Verpackungsmaschine bzw. 
30 dem Faltrevolver 16 eine Formstation 17 vorgeordnet 
Die ungefalteten Zuschnitte 13 werden einem Qblichen 
Zuschnitt- Magazin 18 unten entnommen, im vorlieg n- 
den Fall durch einen sogenannten Abroller 19. Die Zu- 
schnitte 13 werden dann in vorgegebenen Abstanden 
35 entiang einer Zuschnittbahn 20 der Formstation 17 zu- 
gefuhrt Zu diesem Zweck sind im Bereich der Zu- 
schnittbahn 20 Fdrderorgane, namlich erste Fdrderrol- 
len 21 und zweite F&rderrollen 22 angeordnet Die der 
Formstation 17 zugekehrten Forderrollen 22 sind zu- 
40 gleichKodierorgane fur den Zuschnitt 13. 

Im Bereich der Formstation 17 befinden sich Form- 
werkzeuge, die wahrend einer momentanen Still- 
standsphase die Langskanten 11, 12 des Zuschnitts 13 
unter Btldung von Rundungen verformen. Bei diesen 
45 Formwerkzeugen haindelt es sich zum einen um ein f est- 
stehendes Formwerkzeug, namlich eine Formplatte 23 
mit seitlichen formgebenden, im vorliegenden Falle 
halbkreisfdrmig abgerundeten Langsrandern 24, 25. Die 
Querschnittsrundung dieser Langsrander 24, 25 ent- 
50 spricht der Rundung der Langskanten 11, 1Z Mit der 
Formplatte 23 arbeiten zwei bewegbare Formwerkz u- 
ge zusammen, namlich langgestreckte Formwalzen 26 
und 27. Diese sind stationar angeordnet, jedoch beweg- 
bar. 

Die vorstehend beschriebenen Formwerkzeug , nam 



55 — . _ . - - _ - - - .. _ - - - - _ - - - - - ~ - 

lich Formplatte 23 und zwei Formwalzen 26, 27 bilden 
ein Formaggregat 28, 29. Die Formgebung erfolgt inner- 
halb dieses Formaggregats 28, 29 in der Weise, daB der 
Zuschnitt 13 an der Unterseite der Formplatte 23 unter 
60 Aniage an derselben fixiert wird Seitliche Bereiche des 
Zuschnitts 13, namlich die Seitenlappen 14, 15, ragen zu 
beiden Seiten ttber die Formplatte 23 hinweg. Die 
Formwalzen 26 werden aus einer unteren Ausgangsstel- 
lung unterhalb der Formplatte 23 und unterhalb des 
es Zuschnitts 13 unter Mitnahme der Seitenlappen 14, 15 
um die Langsrander 24, 25 der Formplatte 23 unter 
Abrollen an derselben bewegt bis zur Oberseite (Fig. 4). 
Durch diese Abroilbewegung werd n die zu rundenden 
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Bereiche des Zuschnitts 13 an die Langsrander 24. 25 
LTedrackt und erhalten die Rundform. Die Formwa - 
zen 26 27 kehren danach in die Ausgangsstellung unter- 
S der Formplatte 23 zuriick. Der vorgeformte Zu- 
schnitt 13 kann nun weitertransport.ert werden, namhch 

ZU D*t™^7 ist bei dem vorliegenden AusfOh- 
run«be°spiel mit zwei Formaggregat n 28. 29 ausgeru- 
tefdieTemen kompletten Satz ^ Formwerkzeugen 
aufweisen. Die Fortnaggregate 28. 29 hegen zu be.den 
Seiten der Zuschnittbahn 20, die demnach ™*ch™ 
Formaggregaten 28. 29 verlauft Die W^*"*"* 
schnitte 13 werden nacheinander dem einen und ande- 
ren Formaggregat 28. 29 durch eine Seitwartsbewegung 
(Pfeil 30 bzw. 31) zugefQhrt, verformt und sodann em- 
sprechend Pfeil 32 bzw. 33 in die mittlere Position ako 
in die Zuschnittbahn 20 zurflckbewegt. Der jeweils be- 
handelte Zuschnitt wird sodann abtransportiert, unter 
anderem durch eine mittige Fdrderrolle 34. 

Zur hin- und hergehenden Querbewegung der Zu- 
schnitte 13 sind bei dem gezeigten to"®*™ 0 ***"^ 
die Formplatten 23 als Teil eines jeden Formaggregats 
28, 29 querbewegbar. In einer Aufnabmestellung in der 
Mitte der Formation 17. also in der Zuschnittbahn 20. 
wird der jeweiligen Formplatte 23 em ungeformter Zu- 25 
schnitt 13 zugefuhrt, und zwar im Bereich der Untersei- 
te der Formplatte 23. Der Zuschnitt wd hier an jine 
Anlageflache 35 der Formplatte 23 angelegt Diese ist 
an deV Unterseite mit Halteorganen zum F™ e ' e j\ de * 
Zuschnitts 13 versehen. Im vorliegenden Falle bandelt 
es sich dabei urn vorzugsweise mehrere, zum Beispiei 
zwriSaugorgane 36, die - wie Fig. 4 als Beispiei zejgt 
™in einfr Ausnehmung 37 der Formplatte 23 posmo- 
niert sind. Die Saugorgane 36 sind an der Unterseite. 
namlich an der Anlageflache 35. wirksam and werden 35 
von oben mit Unterdruck beaufschlagt. Die Formpfat- 
ten 23 erfttllen demnach auch die Funktion ernes Zu- 
schnitt-Halters. Als Formwerkzeug und Zuschnitt- Hal- 
ter kommt den Formplatten 23 eine Doppelfunktion zu. 

Mit dem so fixierten Zuschnitt 13 wird die Formplatte 
23 seitwarts bewegt zum zugeordneten Formaggregat 
28 oder 29. In dieser Seitwartsstellung neben der Zu- 
schnittbahn 20 wird dann die Formgebung in der be- 
schriebenenWeiseausgefuhrt. 

Die Querbewegungen der Formplatten 23 der Form- 
aeereeate 28, 29 sind aufeinander abgestimmt . Zu die- 
slm Zweck sind die beiden Formplatten 23 der Formag- 
gregate 28, 29 miteinander verbunden. to voruegenden 
Falle ist eine BrQcke 38 vorgesehen. deren aufrechte 
Schenkel 39, 40 mit der Oberseite der Formplatten 23 so 
vSbunden s'ind. Die Brucke 38 ist als Einheit querbe- 
wegbar. Entsprechende Bewegungen der Brucke 38 f Qh- 
ren deshalb zu einer gleichzeitigen Bewegung beider 
Formplatten 23. Es wird also stets eine Formplatte 23 
au^ dem zugeordneten Formaggregat 28 herausbeweg^ ss 
wahrend die andere Formplatte m das zugeordnete 
Formaggregat 29 hineinbewegt wird. . 

D Te Brucke 38 ist im vorliegenden Falle m.t emer 
Schubstange 41 verbunden, die gleitend m emer irag- 
wtnd 42 ge'lagert ist Das freie Ende der Schubstange .st 60 
mit einem Betatigungsorgan verbunden, im vorliegen- 
den Falle mit einer TastroUe 43, die in emer 

44 eines drehend angetriebenen Steuerorgans 45 lauft 
Durch Drehbewegung des zylindrischen Steuerorgans 

45 werden die hin- und hergehenden Bewegungen der 
Schubstange 41 erzeugt. 

Urn die exakte Fuhrung und Positionierung des Zu- 
schnitts 13 bei Obergabe an Formplatte 23 zu gewahr- 



leisten, sind jeder Formplatte 23 obere und untere Fuh- 
rungsrollen 46, 47 zugeordnet Diese sind im vorh gen- 
den Falle an den Formplatten 23 selbst angeordnet. Die 
obere FQhrungsrolle 46 tritt dabei mit einem unteren 
Bereich in einen Schlitz 48 am Ende der Formplatte 23 
ein. Lagerstege 49 an der Oberseite der Formplatte 23 
tragen diese FQhrungsrolle 46. Die untere Fuhrungsrolle 
47 ist Ober einen Zapfen 56 in einer im einzelnen nicht 
dargestellten Weise ebenfalls mit der Formplatte 23 
verbunden. Die FQhrungsrollen 46, 47 sind in enger 
Nachbarschaft zu den Forderrollen 22 angeordnet, so 
daO in diesem Bereich der Obergabe des Zuschnitts 13 
an die Formplatte 23 eine Fuhrung durch mehrere Or- 
gane gegeben ist 

Unterhalb der Formplatte befindet sich als Teil der 
Zuschnittbahn 20 eine Bahnplatte 50. Diese ist mmde- 
stens in einem Teilbereich mit einem Langsschlitz 51 
versehen. Der der Formstation 17 zugefflhrte unbehan- 
delte Zuschnitt 13 wird zunichst auf dieser Bahnplatte 
50 abgelegt. Gegenuber der Unterseite der Formplatte 
23 namlich der Anlageflache 35, ist ein geringer Ab- 
stand. Durch Beaufschlagung der Saugorgane 36 wird 
der Zuschnitt von der Bahnplatte 50 abgehoben und an 
die Anlageflache 23 gelegt 

Eine Besonderheit bezieht sich auf 4en Abtransport 
der durch Verformung behandelten Zuschnitte 13. An 
einer rOckwartigen Kante 52 des betreffenden Zu- 
schnitts 13 wirkt ein Abschuborgan, welches den Zu- 
schnitt 13 auf der Bahnplatte 50 (nach Ablage durch die 
Formplatte 23) weiterschiebt bis zum Erf assen durch die 
Fdrderrolle 34, die mit einer nicht dargestellten Gegen- 
rolle zusammenwirkt Das Abschuborgan ist un vorlie- 
genden Falle eine hin- und herbewegbare Schubgab 1 
53. Diese erfaBt mit oberen Enden 54 die rilckwartige 
Kante 52 des Zuschnitts und fardert diesen in Richtung 
der Zuschnittbahn 20. Die Enden 54 treten dabei in Nu- 
ten 55 an der Unterseite der Formplatte 23 em. 
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Bezugszeichenliste 

10 Klappschachtel 

11 Langskante 

12 Langskante 

13 Zuschnitt 

14 Seitenlappen 

15 Seitenlappen 

16 Faltrevolver 

17 Formstation 

18 Zuschnitt-Magazin 
19Abroller 

20 Zuschnittbahn 

21 FSrderrolle 

22 Fdrderrolle 

23 Formplatte 

24 LSngsrand 

25 Langsrand 

26 Formwalze 

27 Formwalze 

28 Formaggregat 

29 Formaggregat 

30 Pfeil 

31 Pfeil 

32 Pfeil 

33 Pfeil 

34 Fdrderrolle 

35 Anlageflache 

36 Saugorgan 

37 Ausnehmung 
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38 BrQcke 

39 Schenkel 

40 Schenkel 

41 Schubstange 
42Tragwand 
43Tastrol!e 

44 Kurvennut 

45 Steuerorgan 

46 FQhrungsrolle 

47 FQhrungsrolle 
48Schlitz 

49 Lagersteg 

50 Bahnpiatte 

51 Langsschlitz 

52 Kante 

53 Schubgabel 
54Ende 

55 Nut 

56 Zapf en 
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1. Vorrichtung zum Formen oder Vorformen von 
Zuschnitten fOr Packungen, insbesondere von Zu- 
schnitten (13) fQr Klappschachteln (Hinge-Lid-Pak- 
kungen) mit abgerundeten oder polygonalen 
Langskanten (11, 12), mit einer Formstation (17), in 
der die Zuschnitte (13) durch ortsfeste, bewegliche 
Formwerkzeuge, insbesondere durch Formwalzen 
(26, 27) in Verbindung mit Formplatten (23), ge- 30 
formt und sodann weitertransportiert werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formstation (17) 
mindestens zwei Formaggregate (28,29) mit Form- 
werkzeugen aufweist, wobei nacheinander in die 
Formstation (17) gefSrderte Zuschnitte (13) ab- 
wechseind dem einen und anderen Formaggregat 
(28, 29) zufQhrbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Formaggregate (28, 29) in einer 
gemeinsamen, horizontalen Ebene nebeneinander 40 
angeordnet sind, insbesondere versetzt zu einer 
Fdrderbahn fur die Zuschnitte (13), namlich Zu- 
schnittbahn (20), wobei die Zuschnitte (13) durch 
Seitwartsbewegungen dem einen oder anderen 
Formaggregat (28, 29) zufQhrbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB Zuscfanitt-Halter zur Aufnah- 
me eines Zuschnitts (13) im AnschluB bzw. im Be- 
reich der Zuschnittbahn (20) mit einem Zuschnitt 
(13) seitwarts bewegbar sind zum einen oder ande- 
ren Formaggregat (28, 29). 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein bei der Formung des Zuschnitts 
(13) feststehendes Formwerkzeug, insbesondere ei- 
ne Formplatte (23), zur Aufnahme eines Zuschnitts 
(13) im Bereich der Zuschnittbahn (20) und zur 
Uberfuhrung an das Formaggregat (28, 29) querbe- 
wegbarist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zuschnitt- Halter, insbe- 
sondere die Formplatten (23) der beiden Formag- 
gregate (28, 29) an einem gemeinsamen Trager, ins- 
besondere einer BrQcke (38), angeordnet und durch 
diesen gemeinsam und gleichzeitig qu rbewegbar 
sind, derart, daB sich stets eine Formplatte (23) mix 
einem Zuschnitt (13) in Aufnahmestellung im Be- 
reich der Zuschnittbahn (20) und die ander Form- 
platte (23) mit einem Zuschnitt (13) im Bereich ei- 
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nes zugeordneten Formaggregats (28, 29) befindet 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder ein m der 
weiteren AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zuschnitte (13) aufeinanderfoigend entlang der 
Zuschnittbahn (20) der Unterseite der sich in der 
Aufnahmestellung befindenden Formplatte (23) zu- 
fQhrbar und durch Halt organe, insbesondere 
durch Saugorgane (36), an einer unteren Anlag fla- 
che (35) der Formplatte (23) fixierbar sind 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem d r 
weiteren AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die einer Formplatte (23) zufQhrbaren, unbehandel- 
ten Zuschnitte (13) durch im Arifangsbereich der 
Formplatte (23) wirkende FQhrungsrolIen (46, 47) 
transportierbar und ausrichtbar sind, wobei die in 
einer mittieren Ebene angeordneten FQhrungsrol- 
Ien (46, 47) mit der.jeweiligen Formplatte (23) ver- 
bunden sind und die obere FQhrungsrolle (46) durch 
einen Schlitz (48) in der Formplatte (23) hindurch- 
ragt, so daB die FQhrungsrolIen (46, 47) an der Un- 
terseite der Formplatte (23) wirksam sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder einem der 
weiteren AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
mit geringem Abstand unterhalb der sich in Auf- 
nahmestellung befindenden Formplatte (23) eine 
feststehende Bahnpiatte (50) als Teil der Zuschnitt- 
bahn (20) angeordnet ist, auf der der jeweils zug - 
fQhrte Zuschnitt (13) zur Aufnahme durch die 
Formplatte (23) ablegbar ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der 
weiteren AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 
der im Bereich der Zuschnittbahn (20), insbesonde- 
re auf der Bahnpiatte (50) abgeiegte Zuschnitt (13) 
nach der Verformung durch ein Abschuborgan in 
Richtung der Zuschnittbahn (20) abforderbar ist, 
insbesondere durch eine hin- und herbewegbare 
Schubgabel (53), die an einer rQckwartigen Kante 
(52) des Zuschnitts (13) wirkt. 
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